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PENGARUH SUHU PREHEATING 200° C SEBELUM DILAKUKAN  
PENGELASAN FRICTION STIR WELDING DENGAN BENTUK  
PIN YANG BERBEDA PADA MATERIAL AA-1100 TERHADAP 
 PERUBAHAN SIFAT FISIS DAN MEKANIS 
 
ABSTRAK 
 Friction stir welding (FSW) adalah proses penyambungan logam dimana 
sebuah tool yang berputar dimakankan sepanjang garis sambungan antara dua 
benda kerja. Salah satu faktor yang dapat mempengaruhi hasil pengelasan 
adalah proses perlakuan panas preheating. 
 Pada penelitian ini dilakukan pengelasan pada aluminium 1100  dengan 
ukuran 150 x 50 x 3 mm dengan putaran tools 1500 rpm dan feedrate 60 
mm/menit. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui pengaruh suhu preheating 
200° C terhadap sifat fisis dan mekanis pada sambungan aluminium 1100 
menggunakan metode friction stir welding. 
 Dari hasil penelitian ini didapatkan tegangan tarik maksimum dan 
regangan tarik maksimum diperoleh pada profil pin segiempat sebesar 97,97 Mpa 
dan 18,34 %. Dari hasil uji kekerasan vickers profil pin bulat memiliki kekerasan 
rata-rata palimg tinggi yaitu pada las 30 VHN, haz 31,33 VHN, base 32,66 VHN 
sedangkan nilai kekerasan paling rendah didapatkan profil pin segiempat sebesar 
27,66 pada las, 27,33 pada haz, dan 30,33 pada base. Dari pengamatan struktur 
mikro terdapat daerah terang yang merupakan fasa Al dan daerah gelap yang 
merupakan fasa FeAl3. 
 














Friction stir welding (FSW) is the process of connecting metals where a 
rotating tool is eaten along the joint line between two workpieces. One of the 
factors that can influence the results of welding is the preheating heat treatment 
process. 
 In this study welding was carried out on aluminum 1100 with a size of 150 
x 50 x 3 mm with a tool rotation of 1500 rpm and a feedrate of 60 mm / minute. 
This study aims to determine the effect of 200 ° C preheating temperature on the 
physical and mechanical properties of the 1100 aluminum joint using the friction 
stir welding method. 
From the results of this study, the maximum tensile stress and maximum 
tensile strain were obtained on quadrilateral pin profiles of 97.97 Mpa and 
18.34%. From the results of vickers hardness test, the round pin profile has the 
highest average hardness, that is at 30 VHN welds, haz 31.33 VHN, base 32.66 
VHN while the lowest hardness value is obtained by rectangular pin profile of 
27.66 at weld, 27, 33 in haz, and 30.33 in base. From the observation of the micro 
structure there is a bright area which is the Al phase and the dark region which is 
the FeAl3 phase. 
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